DART AEROSPACE 
LTD 
Work Order: 
;;;llx4{~ 


Description: 
Panel, Beige 
Part Number: 
03153-09 


Owg: 03153 
Rev. A 
Qty: 
I 
Paae 1 of 1 


Qt 
Ste 
Location 
Procedure 
1 
OC 
Issue Traveler 


2 
PG 
Note: 03153-09consists 
of (1) 03153-11;(1)03153-12 (1) 
03153-13;(1)'M~4P;1)1D3153-15t11 
31 
-1 •..... ,.. 
Issue P/O:(L= 
Fabricate 03153-09 
as per Owg 03153 
Possible Supplier: Oelastek 
Certificate 
of Conformit 
& Process 
sheet 
are re 
uired 
3 
RG 
Receive and inspect for transit damage 
Ensure 
Certificate 
of Conformit 
& Process 
sheet are attached 
4 
QC6 
Inspect visually, check for void spots and pins 


5 
ST 
Identify and Stock 


6 
AC 
Cost / part: 39qq:-Q 
7 
OC 
Close W/O 
.3::;,'=\.9.:"l0 
Ins ect Level 21 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CHANGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Mfg I Design 
Mgr 
QC Inspector 


D\1~~ 


~ 


~. 
I Y D 3t 5~-/5 -07 
pLA0 
~y 
Ilf 
U~{55-1&-01 


Verification 
Approval 
Approval 
Section 
C 
Design Mgr 
QC Inspector 
Sign & 
Date 


Corrective 
Action 
Section B 
Action Description 
Design Mgr 
Initial 
Design Mgr 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


Description of NC 
Section A 


])3fS3 
- /$ 
/6 


tVw~oU 
~od' 
~aM~t1/11CV 
~~,O. 


1) 3/53-/2.-- 
/-1<1 


Oh..e. 
JU- ~ 
c1 
lljJi 
~~flr 
W.JAtkut> 
_ 


STEP 
DATE 


Part No:J>3(S g-O~ 
PAR #: 
Fault Category: S'-Whc?C 
NCR: i:;) No 
DQA: ~ 


QA: NIC Closed: ~ 


DESIGN -Ill-- 
I}RAWN BY 
DART AEROSPACE 
LTD 
rma 


&'Co 
(.(J 
'0 
HAWKESBURY. ONTARIO, CANADA. 
' 
-< 
CHECKED 
APPR¥ 
DRAWING NO. 
REV. A 
~n'Oc? 
11- 
03153 
SHEET 1 OF 1 


DATE 
TITLE 
SCALE 


02.04.24 
PANEL 
NTS 


A 
02.04.24 
NEW ISSUE 
[ 
'I 


I 
I 
\ 
I 


D3153-11-XX 
PANEL (SHOWN) 
D3153-13-XX 
PANEL (SHOWN) 
D3153-12-XX 
PANEL (OPPOSITE) 
D3153-14-XX 
PANEL (OPPOSITE) 


R~Jt~O 
I~DIJI 
\\ 
9 


D3153-15-XX 
PANEL (SHOWN) 
D3153-16-XX 
PANEL (OPPOSITE) 


. NOTES: 
1) 
MATERIAL: KYDEX, 0.093" 
THICK 
2) 
MAKE PARTS PER MOLD; AND REPLACE PREMIER PIN: 
PIN 
MOLD 
REPLACES PREMIER piN 
D3153-11-XX 
856-43000-11T 
856-43000-11 
D3153-12-XX 
856-43000-12T 
856-43000-12 
D3153-13-XX 
856-43000-13T 
856-43000-13 
D3153-14-XX 
856-43000-14T 
856-43000-14 
S\-\Op cofff 
D3153-15-XX 
. 856.-43000-15T 
856-43000-15 
D3153-16-XX 
856-43000-1 
6T 
856-43000-16 
_-:-"~Nl0 
r.t:. 
I 
~J (\ 
.' . ---:-=p.\NG 
3) 
COLOR PER CUSTOMER SPECIFICATION (-XX): 
c.~: 
~;'-LEO COP\(, 


DASH No. 
PART 
NO. 
COLOR 
VENDOR 
U~1' 
~';",,!,£NOME.N1' 
-01 
52000 
CALCUTTA 
BLACK 


-03 
52001 
PEWTER 
GRAY 
Si- 
• 1- N01\CE. 
u\ 


-05 
5211-4 
BLACK 
KYDEX 
/ •.OROE.R 
-07 
62033 
MDNTEREY 


-09 
72005 
BEIGE 
\~J.~ 
EXAMPLE: D3153-11 
IN CALCUTIA 
8LACK 
KYDEX 
D3153-11-01 
= 


Copyright 0 2002 
by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFlDEtffi\L 
AND IS SUPPUED 
ON THE EXPRESS CONDmON 
THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COt,1MUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRIlTEN 
PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


Dart 
Aerospace 
Ltd. 
Hawkesbury 


Job 
Costing 
Report 
Nov 
17, 2004 
11:01 
am 


No 


1 
o 
11-11-04 
01-04-05 


0021896 
D3153-09 
WK501 
Main 


$0 Posted 
to Finished 
Goods 


0.00 


0.00 


0.000% 
0.000% 


NNNNNNN 
Open 
Not 
Invoiced 


Order 
Entry 
No 
OE Value 


Est Margin 
Actual 
Margin 


Department 
Code: 
Burden 
Flags 
WO 
Status 
Invoice 
State 
Invoice 
Date 
Invoice 
Number 
Invoice 
Amount 


Work 
Order 
No 
Project 
Name 
Project 
For 
Work 
Order 
Type 
Main 
WO Number 
House 
Part 
Number 
D3153-09 
Description 
Panel, 
Beige 
Manufactured 
Yes 
Amount 
Req'd 
Amount 
Done 
Start 
Date 
Est 
Finish 
Date 
Act 
Finish 
Date 
Drawings 
Reqd 
Ok 
for Approval 
Approval 
Rec'd 


Estimated 
Actual 
Var. 
% 
Posted 
To Post 
=============================================================================== 
Material 
Cost 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
Engineering 
Hours 
0.00 
0.00 
0.00 
Engineering 
Cost 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
Production 
Hours 
0.00 
0.00 
0.00 
Production 
Cost 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
Packaging 
Hours 
0.00 
0.00 
0.00 
Packaging 
Cost 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
OverHead 
Hours 
0.00 
0.00 
0.00 
OverHead 
Cost 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
CNC Hours 
0.00 
0.00 
0.00 
CNC 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
Misc. 
Hours 
0.00 
0.00 
0.00 
Misc. 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
========== 
========== 
======= 
Burden 
0.00 
0.00 
0.00 
========== 
========== 
======= 
Total 
Cost 
0.00 
0.00 
0.00 
Margin 
0.000 
0.000 
Selling 
Cost 
0.00 
0.00 


Estimated 
Actual 
Labour 
Hrs/Amount 
Done 
0.00 
0.00 
Profits/(Loss) 
0.00 
0.00 


Page 
2 


IEIASlEI( 
OELASTEK COMPOSITES INC. 
COMPOSITES 
2699,5iemeAvenue 
Local 14, PORTE -A- 
Grand-Mere, Quebec G9T 5K7 
Can 
**Fax (819) 533-3494 ** 


Telephone: (819) 533-5788 
VVarehouse:~nN 


PACKING SLIP 


CERTIFICATE 
OF COMPLIANCE 


8448 


DART 


Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


Telephone: 613-632-3336 
Contact: Linda Lacelle 


Dart Aerospace 
Ltd. 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


o 
1 
OKC134-0043 
Panel Kit N° D3153-xx-09 
per DWG Rev.: A 
Consists of: 


03153-11-09 
sur prochaine livraison 
03153-12-09 
Job #19421 ,/ 


03153-13-09 
sur prochaine livraison 
03153-14-09 
Job #19423 v 
03153-15-09 
Job #23785 t/' 
03153-16-09 
Job #23786 v 


U de M: Each 


It is hereby certified that all materials, process 
and finished 
items were 
controlled and tested in accordance 
with the requirements 
of the purchase 
order and applicable specifications. 
All such records are onfile at our plant 


and available for review upon request. 


[J(Cust. 
DAdm. 
D 
Quality 
D Ship. 


~~oe""T 
MPOsrr 
QA-2 
Accepted by: 
. 


Quality department 
AQ-357 


..:i:LASTEK COMPOSITES 
__ 
.============ 
DELASTe< 
COMPOSITE' Inc. 
_.~'"'~ 
'-. Feuiite'-de Procede 


..- -_._--_._--------_ 
... 
r-----.-----.-- 
Jeudi, 
2004-12.1608:27:00 


Marc Dulle 
._' 
__ 
.__ 
Dale: 


Ulilisateur: 
..... 


Client 
: DART 
Dart Aerospace Ltd, 
Nom Dessin 
. 
: PANEL 


Numero Job 
: 1942~ 
Numero Article 
: DKC134-0038 
, 
: D3153 
Numero Sou mission : 2084 
Numero Dessin 


Numero BA 
: 
Projet 
Numero 
: DKC134 


Cette fois 
: 2004-12-16 
NO.B.V. 
: 
Revision dessin. 
:A 


Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Kydex 100 Beige N" 72005 


Premo fois 
: 
- . 
Type 
: 
Date Due 
: 2004-12-23' 
ate: 
1 
UdM: 
UNITE 


Job precedente 
: 19415 
~. 
POStT; 


Ecrit par 
: 
15 ' 


Verifie & Approuve 
par 


..- 


Commentaires 
: N" de piece: D3153-12-09 


Process Sheet Rev.: 00 


Produit additionnel 


Numero Job: 


I111I111111111111111111111111111111 


•..!':;; .. 


:.' 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


1.0 
APL0015 
Kydex100 P1 HaircellBeigeN" 7200548' x 96' x .093' 


Commentair 
Qty.: 
1.00 FEUILLE(s)!Unil 
Tolal: 
1.00 FEUILLE(s) 


Kydex 100 P1 Haircell Beige W 7200548" 
x 96" x .093" 


2.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


< 


11111111I111~i~lllll 
111111111111111111111111111111 


'''~'l' 'I:.' 


I 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 3.0000Hrs 
Tolal Run: 
3.0000Hrs 


TAILLAGE 
DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel selon les dimensions 
suivantes: 


48" x 92" x .093" Thk. 


QUantite:----l---- 
Date:)1Ji),;()~-Seeau: 
~ 


._' 
69 


Quantile: 
Dale: 
Sceau: 


3.0 
THERMOFORMAGE2 
THERMOFORMAGEDESPIECEDART 


1111111111111111111111111 
II11I1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: 0.50Hrs! Run: 10.0000Min 
Total Run: 
0.1667Hrs 


THERMOFORMAGE 
DES PIECES 


Faire Ie thermoformage 
du" 
Panel 
n W D3153-12-09 a I'aide du moule W B56-43000-12T 
sur Ie 


thermoformeur 
4' x 8'. 


Autocontr6~dulolde~ece.thermoformee1 


~ 
auantite:+ 
Date:~ 
Seeau: 


Quantite: 
Dale: 
Sceau: 


Pa e 1__ 
. 
-. 
Form:rprocess 


j" 
•. 


< 
, 
Late: 
Jeudi, 2004-12-1608:27:01 


U~sateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procede 
. 
Client: 
DARL-_D?A 
Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: PANEL 


Numero Job: 
19421 
Numero Article: DKC134-0038 


Numero Job: 


11111111111111111 
1I1II 1111111111111 


/ 


/ 
# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


4.0 
TRlMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


1111111 1111111111 1111 I1II 
111111111111 
1111111111 11111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


TRIMAGE PLASTIQUE DART 


Faire Ie trimage du n Panel n N" 03153.12.09 Selon indication dee /'ingemirie. 


Faire I'ebavurage des pieces. 


Autocontr61e du lot de piece trimees. 


Quantite: I 


5.0 
.,~' 


Quantite: 


INSPECTION3 


111111111111111111111 
II1I 


Date: 
Sceau: 


INSPECTIONPIECEDART 


1111111 111111111111111 
11I1I11I 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


INSPECTION PIECE DART 


111111111111 
"1111"" 
1111 III~. 


O;;lI,c;rt-1( 
f:-::I.•.•n.,.~f', 
OA.2 


Faire I'inspection finale des pieces selon Ie dessin. 


.;/ 
)u.•d',t>';) 
Date: 
7' 
Sceau: 


IDENTIFICATIONPIECESDART 


Quantite: 
I 


IDENTIFICATION4 


1111111111111111111111111 


6.0 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


IDENTIFICATION PIECES DART 


Faire I'identification des pieces a /'aide des informations suivantes: 


N" de piece: 03153.12.09 


N" de Job: 


Date de fabrication: 


Sceau d'inspection. 


Quantite: 
{ 
DateJ?"- L-: S 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Page 2 
-. 
Form:rprocess 


tate: 
.. 


UtMlsateur: 


Jeudi, 2004-12-1608:27:01 


Marc Dube 
Feuille de Procede 


11111111111111111111111111111111111 


Client: 
DARL 
__.D~rLAerospace Ltd. 


Numero Job: 
19421 


Numero Job: 


Nom Dessin: PANEL 


Numero Article: DKC134-0038 


# Seq.: 


7.0 


Machine ou Operation: 


EMBALLAGE 


1111111111111111111111111 


Description : 


EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


11111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run : O.0833H~~ 


EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Emballer les pieces individuellement dans un sac en platique et ensuite mettre dans une boite en carton 
identifiee comme suit: 


W de piece: D3153-12-09 


Date de fabrication: 
W de job: 


Page 3 


Quantite: 


Quantite: 
I 
Date: 


Date: 


MAY 2 4 Z005 


Sceau: 


Sceau: 


.•.... 
Form: rprocess 


y' 
.,;' 
Db.:~~'jTEKCOMPOSITES It 
=-- 
-:=--== 
--==::= 
DELASTe< 
COMPOIITE.I Inc. 


Feuille de Procede 


Jeudi. 2004-12-1608:27:05 


Marc Dulle 
._- " 


Date: 
Uti~saleur: 
- 
-~= 
- 
--.-- 


Client 
: DART 
Dart Aerospace Lid. 
f40m Dessin 
: PA!~EL 


Numero Job 
: 19423 
. . 
Numero Article 
: DKC1~'()040 


'- 


Numero Sou mission : 2086 


" --... ..••....-.._. Numero Dessin 
: 83153 
.....~ 
.. 
: DKC134 
Numero BA 
: 
Projet 
t~um~:o 


Cette fois 
: 2004-12-16 
NO.B.V. 
: 
Revision dessin'. '~':.A 


prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Kydex 10'0 Beige N" 72005 


p'rem. fois 
: 
- . 
Type 
: 
Date Due 
: 2004-12-23 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 


Job precedente 
: 19417 
~ 


COMPOSI"£' 


Ecrit par 
15 


Verifie & Approuve 
par 
: 


.' 


Commentaires 
: N" de piece: 03153-14-09 


Process Sheet Rev.: 00 


Produit additionnel 


Numero Job: 


111111111111111111111111111111\ 
1111 


.' 
, 


.' 


j 
# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 
-_ .. 


1.0 
APL0015. 
Kydex 100 P1 Haircell Beige N" 7200548" 
x 96" x .093" 


Commentair 
Qty,:;, 
1.00 FEUILLE(s)!Unit 
Total: 
1.00 FEUILLE(s) 


Kyd.~x 100 P1 Haircell Beige N" 7200548" 
x 96" x .093" 
. 


2.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 
.. 


1111111'111111111111111111 
11111111111\ 111111111111111111',: 
.. 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 3.0000Hrs 
Total Run: 
3.0000Hrs 


TAILLAGE 
DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel selon les dimensions 
suivantes: 


32" x 85" x .093" Thk. 


Date: l~-\').. 
.of 
Sceau: 
Quantite: , 
~ 
.. 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


3.0 
THERMOFORMAGE2 
THERMOFORMAGE 
DES PIECE DART 


11111111111111\\11111 
\111 
\ 111111111111\111111\\ 
111\ 111\ 


Commentair 
Setup: 0.50Hrs! 
Run: 10.0000Min 
Total Run: 
0.1667Krs 


THERMOFORMAGE 
DES PIECES 


Faire Ie thermoformage 
du" 
Panel" 
N" 03153-14-09 
a I'aide du moule N" B56-43000-14T 
sur Ie 


thermoformeur 
4' x 8'. 


Autocontrole 
du lot de piece thermoformees. 


~ 
Quantite: 
l 
Date: I~-(1<"Jt Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Page 1 
Form: rprocess 
.•... 


liF 
f 
Date: 
." 
! . 
" 
Uplisateur: 


Jeudi, 2004-12-1608:27:05 


Marc Dube 
Feuille de Procede 


11111111111111111111111111111111111 


Client: 
DARL_Dart 
Aerospace Ltd. 


Numero Job: 
19423 


NumeroJob: 


Nom Dessin: PANEL 


Nume-ro Article: DKC134-0040 


# Seq.: 


4.0 


Machine ou Operation: 


TRlMAGE3 


1111111111111111111111111 


Description: 


TRIMAGE COMPOSITES DART 


111111111111111111111111111111 


Autocontr61e du lot de piece trimees. 


/ 
26- c6--",) 
6' 
Quantite: 
Date: 
Sceau: 


5.0 


Quantite: 


INSPECTION 3 


111111/111111111111111111 


Date: 
Sceau: 


INSPECTION PIECE DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 
O.0833Hrs 


INSPECTION 
PIECE DART 


Faire I'inspection 
finale des pieces selon Ie dessin. 


6.0 


Quantite: 
I 


IDENTIFICATION4 


1111111111111111111111111 


l;oiCl/.!;T(,,., 
.::'I.'I"C:":ll, 
Date: ).*f. o~. (J{ 
Sceau: 
QA-2/ 


IDENTIFICATION PIECES DART 


IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII~. 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs 


IDENTIFICATION 
PIECES DART 


Faire I'identification 
des pieces a I'aide des informations 
suivantes: 


W de piece: D3153-14-09 
W de Job: 


Date de fabrication: 


Sceau d'inspection. 


Quantite: 
I 
../ 
Datedf-S-- 
j 
Sceau: 


t 
Page 2 
i!~__ 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Form: rprocess 


Client: 
DARL 
__D~fl.Aerospace Ltd. 


Numero Job: 
19423 


.Date: 
_ 


l)..t.ilisateur: 


Numero Job: 


# Seq.: 


7.0 


Jeudi, 2004.12-16 08:27:05 


Marc Dube 


111111/1111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


EMBALLAGE 


11111111111111/111111111/ 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: PANEL 


Numero Article: DKC134-0040 


Description: 


EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


1/11/111/1111111/111 


Commentair 
Setup: O.OOHrsl Run: 5.0000Min 
Total Run : 0.0833H~~ 


EMBALLAGE 
ET ENTREPOSAGE 


Emballer les pieces individuellement 
dans un sac en platique et ensuite mettre dans une boite en carton 


identifiee 
comme suit: 


W de piece: D3153.14-09 


Date de fabrication: 


W de job: 


Page 3 


Quantite: 


Quantite: 
/ 
Date: 


Date: 


~ 


~S~ 
MAY 242005 
11 
Sceau: 


Sceau: 


Form: rprocess 


t- 


D.te: 
Ulilisaleur. 


Mardi, 2005.05-2409:44:21 


Marc Dube 
Feuille de Procede 


DELASTEK COMPOSITES 
_ 


DELASTEK 
COMPOIITE:llnc. 


Client 
: DART 
Dart Aerospace Ltd, 
Nom Dessin 
: PANEL 


Numero Job 
: 23785 
Numero Article 
: oKC134.Q041 


Numero Sou mission : 2087 
Numero Dessin 
: 03153 


Numero B.A. 
: 
Projet 
Numero 
: OKC134 


Cette fois 
: 2005-05-24 
No. B.V. 
Revision dessin 
:A 


Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Kydex 100 Beige N" 72005 


Premo fois 
: 
- - 
Type 
: 
Date DOe 
: 2005.05-31 
Ote: 
1 
UdM: 
UNITE 


Job precedente 
: 19424 
DEL.STEM. 
COMPOSITE 


Ecrit par 
15 
: 


Verifie & Approuve 
par 
- 


Commentaires 
: W de piece: 03153.15-09 


Process Sheet Rev,: 00 


Produit additionnel 


Numero Job: 


1111111 /111111///11111 
111111111 1111 


!, 


.! 
.' .. 
# Seq.: . 
Machine ou Operation: 
Description: 


1.0 
APL0015 
Kydex 100 P1 Haircell Beige N" 7200548' 
x 96' x .093' 


Commentair 
Qty.: 
1.0~FEUILLE(s)/Unit 
Total: 
1.00 FEUILLE(s) 


Kydex100.'R1 
Haircell Beige W 72005 48" x 96" x .093" 
-,-C" 
2.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 
'" 


11111111111 
1111111111 1111 
111111111111 
1111111111 11111111 


' 'i'.;~,: 


Commentair 
Setup: O.OOHrsl Run: 3.0000Hrs 
Total Run: 
3.0000Hrs 


TAILLAGE 
DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel selon les dimensions 
suivantes: 


42" x 69" x .093" Thk. 
~ 


Date: / k-I'J. -cJ1sceau: 
.~ 


Quantite: 
, 
.• 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


3.0 
THERMOFORMAGE2 
THERMOFORMAGE DES PIECE DART 


/111111 
1111 11111111/1 1111 
1111111 111111111/ 
"'" 
1111 1111 
Commentair 
Setup: 0.50Hrsl 
Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


THERMOFORMAGE 
DES PIECES 


Faire Ie thermoformage 
du " Panel" 
W 03153.15.09 
a I'aide du moule W B56.43000-15T 
sur Ie 


thermoformeur 
4' x 8'. 


Autocontrole 
du lot de piece thermoformees. 
~ 
I ~ - ~J <"O'1sceau: 


69 


Quantite: 
I 
Date: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Page 1 
Fonn: rprocess 


~ 
Mardi, 2005-05-24 09:44:21 
Date: 
Otilisateur: 
Marc Dube 


- 
. 
Client: 
DARL 
__Da!!!,erospace Ltd. 


Numero Job: 
23785 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 


4.0 
TRIMAGE3 


11111111111111111 
1111111' 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: PANEL 


Numero Article: DKC134.0041 


Description: 


TRIMAGE COMPOSITES DART 


1111111 11111 1111111111 11111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


TRIMAGE 
PLASTIQUE 
DART 


Faire Ie trimage du" Panel" 
W D3153.15.09 
Selon indication de I'ingemirie. 


Faire I'ebavurage 
des pieces. 


Autocontr61e du lot de piece trimees. 
~ 
LA8TEK 
COMl'O •• ~ 


Quantite: 
I 
Date:2(/'CO-'o 
•.fSceau: 
4 


5.0 


Quantite: 


INSPECTION 3 


--1111111'111111111111111111 


Dale: 
Sceau: 


INSPECTION PIECE DART 


111111111111 
11111 III1II1I1I11r;,~ 
• 


Commentair 
Setup:'O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Tolal Run: 0.0833Hrs 


INSPECTION 
PIECE DART 


Faire I'inspection 
finale des pieces selon Ie dessin. 
I 


6.0 


Quantite: 


IDENTIFICATION4 


11111111111111111 
1111 I11I 
- 
J'i. ...c)") 
Date: 
.c)')" 
Sceau: 


IDENTIFICATION PIECES DART 


1111111 11111 1111111111 1111 1m. 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs 


IDENTIFICATION 
PIECES DART 


Faire I'identification 
des pieces a I'aide des informations 
suivantes: 


W de piece: D3153.15.09 


W de Job: 


Date de fabrication: 


Sceau d'inspection. 


Quantite: 
I 
<) 
..- 
Date.;..t'f" £-J 
Sceau: 
. 


Page 2 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Form: rprocess 


fl~te:' 
Utilisateur: 


Mardi, 2005-05-2409:44:21 


Marc Dube 
Feuille de Procede 


11111111111111111111111111111111111 


Client: 
DARJ:-,--..oartAerospace 
Ltd, 


Numero Job: 
23785 


Numero Job: 


Nom Dessin: PANEL 


Numero Article: DKC134-0041 


# Seq.: 


7.0 


Machine ou Operation: 


EMBALLAGE 


1111111111111111111111111 


Description: 


EMBALLAGE 
ET ENTRE POSAGE 


11111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrsl Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs, 


EMBALLAGE 
ET ENTREPOSAGE 


Emballer les pieces individuellement 
dans un sac en platique et ensuite mettre dans une boite en carton 


identifiee 
comme suit: 


W de piece: D3153-15-09 


Date de fabrication: 


W de job: 


Quantite: 
I 
MAY 2 4 2005 
Date: 
Sceau: 


Page 3 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Form: rprocess 


.~ 
DELASTEK COMPOSITES It 
========================================= 
DELASTEK 
iCate: 
Mardi. 2005-05-2409:44:22 
COM'OSITES 
Inc. 
Utilisateur: 
MarcDube 
_ 
.•••.•••••.•••• 
Feuille de Procede 


Client 
: DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin 
: PANEL 
Numero Job 
: 23786 
Numero Article 
: DKC134-0042 
Numero Sou mission : 2088 
Numero Dessin 
: 03153 


Numero B.A. 
: 
Projet 
Numero 
: DKC134 


Cetie fois 
: 2005-05-24 
No. B.V. 
: 
Revision dessin 
:A 


Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Kydex 100 Beige N" 72005 


Premo fois 
: 
- . 
Type 
: 
Date DOe 
: 2005-05-31 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 


Job precedente 
: 19425 


Oli:lASTi:1( 
CO.,aP064TE 
15 
Ecrit par 
: 


Verifie & Approuve 
par 
: 


Commentaires 
: N" de piece: D3153-16-09 


Process Sheet Rev.: 00 


Produit additionnel 


. 


Numero Job: 


111111111111 
"'" 
11111 111111111111' 


... 


. # Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


1.0 
APL0015 
Kydex100P1 HaircellBeigeW 7200548' x 96' x .093' 


Commentair 
Qty.: 
1.00 FEUILLE(s)!Unit 
Total: 
1.00 FEUILLE(s) 


Kydex 100 P1 Haircell Beige N" 72005 48" x 96" x .093" 
:',r.- . 
.~- .. 
2.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


11111111111111111 
1111 1111 
1111111 111111111111111 
1111 1111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 3.0000Hrs 
Total Run: 3.0000Hrs 


TAILLAGE 
DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel selon les dimensions 
suivantes: 


42" x 69" x .093" Thk. 


~ 


Date: /1..0 ~bd Sceau: 


69 
I 
.- 
Quantite: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


3.0 
THERMOFORMAGE2 
THERMOFORMAGEDESPIECEDART 


/111111111111111111111111 
1111111 1111111111 
11111 11111111 


Commentair 
Setup: 0.50Hrs! 
Run: 10.0000Min 
Total Run: 
0.1667Hrs 


THERMOFORMAGE 
DES PIECES 


Faire Ie thermoformage 
du " Panel" 
N" 03153.16-09 
a I'aide du moule N" B56-43000-16T 
sur Ie 


thermoformeur 
4' x 8'. 


Autocontr61e du lot de piece thermoformees. 


Quantite:~ 
Date:~iceau: 
~ 


CQ',.1PQSlIES 
69 


Quantile: 
Date: 
Sceau: 


Page 1 
Form:rprocess 


11111111111111111 
111111111111111111 


• Date:, 
Mardi, 2005-05-2409:44:22 


Utilisateur: 
Marc DuM 
y' 


Client: 
DAFU- 
De.~Aerospace Ltd. 


Numero Job: 
23786 


Numero Job: 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: PANEL 


Numero Article: DKC134-0042 


# Seq.: 


4.0 


Machine ou Operation: 


TRIMAGE3 


111111111111111111111 
1111 


Description: 


TRIMAGE COMPOSITES DART 


1111111111111111111111 
11111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


TRIMAGE 
PLASTIQUE 
DART 


Faire Ie trimage du " Panel" 
W D3153.16-09 
Selon indication de I'ingimirie. 


Faire I'ebavurage 
des pieces. 


Autocontr61e du lot de piece trimees. 
~ 
~ 


Quantile: 
/ 
Date:2o,o-yoj- 
Sceau: 
~ 
l:V 


5.0 


Quantite: 


INSPECTION 3 


/111111'11111111/111111111 


Date: 
Sceau: 


INSPECTION PIECE DART 


1111111 111111/111 
11111 11II 1111';":. 


Commentair 
Setup:O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


INSPECTION 
PIECE DART 


Faire I'inspection finale des pieces selon Ie dessin. 


6.0 


Quantite: 
J 


IDENTIFICATION4 


111111111111111111111 
111I 


O(!1.Aetr"~ 
__,.•;"I(,n:"iE 
QA&~ .. 


Date: , 'f..~;.Q{ 
Sceau: 


IDENTIFICATION PIECES DART 


111'111'1'1111'1""" 
1111 Illf. 
Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


IDENTIFICATION 
PIECES DART 


Faire I'identification 
des pieces a I'aide des informations 
suivantes: 


W de piece: D3153-16-09 


W de Job: 


Date de fabricalion: 


Sceau d'inspeclion. 


Quantite: 
I 
DataJ 
(f -zf.5-:/SSceau: 
, 
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Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Form: rprocess 


Date: 
• 
Utilisateur: 
¥; 


••• 
Mardi, 2005.05-24 09:44:22 


Marc Dube 
Feuille de Procede 


11111111111111111111111111111111111 


Client: 
DARL- __DallAerospace Ltd. 


Numero Job: 
23786 


Numero Job: 


Nom Dessin: PANEL 


Numero Article: DKC134-0042 


# Seq.: 


7.0 


Machine ou Operation: 


EMBALLAGE 


1111111111111111111111111 


Descri pti 0n : 


EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


11111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrsl Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


EMBALLAGE 
ET ENTREPOSAGE 


Emballer 
les pieces individuellement 
dans un sac en platique et ensuite mettre dans une boite en carton 


identifiee 
com me suit: 


W de piece: 03153.16.09 


Date de fabrication: 
W de job: 


Quantite: 
I 
MAY24100S 0 
Date: 
Sceau: 


Page 3 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


-. . 
Form: rprocess 


